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La presente invention se rapporte k un precede 
et a un appareil pour deplacer et orienter des 
objets, et elle concerne plus particulierement un 
proc&Ie et un appareil permettant une orientation 
relativement rapide de pieces qui sont par ailleurs 
d'une manutention difficile en raison de leur forme 
et de leurs proprietes mecaniques en general. 

Le probleme que posent le deplacement et Porien- 
tation correcte d'objets devient de plus en plus 
aigu k mesure que les vitesses des chaines automa- 
tiques de fabrication et d'assemblage deviennent 
plus £levees. Bien que le type d'appareillage uti- 
lise jusqu'ici pour faire avancer et orienter des 
objets en vrac relativement petits, ait dejk eti tres 
perfectionne, il demeure a peu pres enti&rement 
inefficace a certains egards. Un exemple de ce 
manque d'efficacite de l'appareillage existant est 
celui ou de petites pieces, legeres et non symetriques 
doivent etre correctement orientees k grande vitesse 
sans les endommager en aucune fagon. On a d&]k 
propose des dispositifs d'alimentation du type 
vibrant pour de telles pieces, mais rorientation 
des pieces uniquement k l'aide d'un mouvement 
vibratoire est severement lirnit£e k plusieurs egards, 
dont Tun des plus import ants concerne la vitesse 
recherch£e. Le meme inconvenient concernant le 
manque de vitesse se retrouve dans les divers dis- 
positifs qui utilisent un agencement mecanique 
quelconque pour faire avancer et orienter indivi- 
duellement les pieces. 

Une solution proposee pour acceterer Tavance 
de telles pieces non symetriques consiste a grouper 
une serie de dispositifs classiques fonctionnant a 
de plus faibles vitesses. Bien qu'un tel proc£d£ 
permette d'augmenter le d£bit total, il pr&ente 
I'inconvenient d'accroitre le prix de revient de 
^installation et son encombrement En outre, la 
reunion des debits de chaque dispositif pour obte- 
nir une seule source ou voie d'acheminement, comme 



cela est frequemment necessaire, peut poser un 
probleme important k resoudre. 

Le procede et l'appareil selon rinvention qui 
vont etre decrits en se referant au dessin annex6 
procurent une amelioration dans le domaine parti- 
culier du transfert des capsules de bouchage d'un 
poste k un autre au cours de leur fabrication et 
du capsulage des recipients. Ce transfert implique 
evidemment une orientation correcte des capsules 
pour achever leur fabrication, par exemple au poste 
ou elles resolvent leur garniture d'£tanch£it6. 
L'orientation de telles capsules est egalement indis- 
pensable lorsqu'elles sont envoyees d'un reservoir 
d V. mm agasinage en vrac vers des machines k cap- 
suler qui appliquent les capsules sur des bouteilles 
remplies. Les capsules dont il va etre question sont 
des objets en m6tal l£ger presentant un dessus en 
forme de disque et une jupe descendante autour 
de ce disque constituant un objet en forme de 
cuvette presentant une surface superieure circu- 
laire et plate et une surface int£rieure creuse. La 
capsule est en outre munie d'une languette d'arra- 
chage qui descend d'abord sur une courte distance 
du bord libre de la jupe et s'eloigne ensuite radiale- 
ment de la capsule en faisant un petit angle dirig6 
vers le bas. Ces capsules particulieres formees de 
tole de metal 16ger peuvent avoir des dimensions 
variant entre de larges limites selon le type des 
bouteilles ou autres recipients qu'on desire capsuler. 

Le terme <c orientation » quand il est appliqu6 
aux capsules ou autres pieces dont il est question 
ici doit etre consider^ sous deux aspects differents. 
Tout d'abord, toutes les capsules doivent etre orien- 
tees autour d'un axe transversal de maniere que 
leurs surfaces interieures creuses soient uniforme- 
ment dirigees dans le meme sens, par exemple avec 
le cote ouvert vers le haut Deuxiemement, chaque 
capsule doit etre egalement orient£e autour de son 
axe central afin que sa languette soit dirig£e dans 
une direction pr6determinle, par exemple vers 
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Farriere. C'est le premier de ces aspects, c'est-a- 
dire Forientation de la surface, qui a pose jusqu'a 
present le probleme le plus ardu en empechant une 
manutention rapide de telles pieces, et Pinvention 
concerne ce probleme particular. 

Etant donne* que la capsule dont il est question 
id constitue elle-meme un article tres repandu 
convenant particulierement au capsulage des bou- 
teilles de biere et de boissons non alcoolisees, des 
efforts soutenus sont effectues pour realiser des 
chaines de capsulage de bouteilles de ce type pou- 
vant fonctionner a des vitesses elevees. Ces efforts 
sont diriges d'une part vers la creation de nouvelles 
machines et, d'autre part, vers la modernisation 
des machines existantes pour faire avancer et orien- 
ter ces capsules aux vitesses qui sont au moins 
egales a celles de la mise en bouteilles des boissons, 
avec Fespoir d'augmenter ces vitesses jusqu'a 
1 000 bouteilles a la minute. environ. De nombreux 
fabricants .tres experimentes dans le domaine des 
equip ements speciaux de manutention ont nette- 
ment refus6 d'etudier ce probleme en raison des 
dfficultes de manutention creees par des facteurs 
tels que la forme non symetrique des capsules due 
a Fexistence de la languette d'arrachage, et aussi 
a Finstabilite generate inherente a des pieces aussi 
legeres, ce qui les rend d y une manipulation diffi- 
cile aux grandes vitesses. Parmi les quelques fabri- 
cants qui ont tent6 de resoudre ce probleme, aucun 
n'a reussi jusqu'a present a obtenir une solution 
pratique. 

Le procede* selon Pinvention apporte une solution 
au probleme de Forientation des surfaces de pieces 
du type precite a des vitesses sumsamment elevto 
pour maintenir celle des appareils. industriels tra- 
vaillant a grande vitesse. En outre, rappareil per- 
mettant la mise en ceuvre de ce precede" offre les 
avantages d'une grande simplicity et d'etre peu 
couteux. 

. En consequence, les prindpaux buts de Finven- 
tion sont : 

De fournir un procede nouveau et perfectfonne 
pour Forientation d'objets; 

De realiser un appareil pout la mise en ceuvre 
de ce procede; 

De fournir un procede et de realiser un appardl 
permettant de deplacer et d'orienter des objets 
radialement asymetriques a une vitesse relativement 
elevee; 

De fournir un procede et de realiser un appareil 
pour orienter des objets non sym^txiques en forme 
de cuvettes de facon que leurs parties creuses 
soient toutes orientees de la meme fagon; 

Plus precisement de fournir un procede et un. 
appardl pour orienter des capsules de bouchage 
presentant des languettes d'afrachage dirigees 
radialement de facpn que ces capsules aient toutes 
la meme face dlrigee vers le haut; 

De realiser une tdle orientation des capsules 
pendant qu'elles avancent a grande vitesse. 



La description qui va suivre en regard du dessin 
annexe, donn£ a titre d'exemple non limitatif, fera 
bieri comprendre comment Tinvention peut etre 
. realisee, les particularites qui ressortent tant du des- 
sin que du texte faisant, bien entendu, partie de 
ladite invention : 

La figure 1 est une vue en plan d'un appareil a 
orienter et a faire avancer des objets permettant 
la mise en ceuvre du procede de Pinvention; 

La figure 1 est une coupe par la ligne 2-2 de la 
figure 1 en regardant dans le sens des fleches; 

La figure 3 est line vue en perspective montrant 
Pinterieur d'une capsule pour Forientation de 
laquelle le procede et Fappareil selon Pinvention 
sont particulierement avantageux; 

La figure 4 est une vue en elevation de la capsule 
representee a la figure 3; 

La figure 5 est une vue partieUe en perspective 
et a plus grande echelle de Fextremite inferieure 
des rouleaux et de Forgane deflecteur selon Pinven- 
tion montrant deux capsules se presentant dans 
des directions oppos£es, entre les rouleaux; 

La figure 6 montre la phase initiale du procede 
selon Pinvention lorsqu'une capsule se presente 
avec sa cuvette interieure creuse dirigee vers la 
gauche et sa languette en arriere; 

La figure 7 est une vue analogue k la figure 6, 
pendant la phase suivante; 

La figure 8 montre la phase ulterieure du pro- 
cede, la capsule 6tant device a sa position 
orient6e; 

La figure 9 montre la mise en ceuvre du procede 
de Pinvention lorsque les capsules se presentent 
avec leur cuvette dirigee vers la droite et les lan- 
guettes a Parriere; 

La figure 10 montre la phase initiale du procede 
sdon Pinvention lorsqu'une capsule se presente 
avec sa cuvette interieure creuse dirigee vers la 
gauche et la languette en avant; 

La figure 11 est une vue analogue a cdle de la 
figure 10 pendant la phase suivante; 

La figure 12 montre la phase ulterieure au cours 
de laquelle la capsule de la figure 10 est deviee 
a sa position orientee; 

La figure 13 est une vue analogue a celle de la 
figure 9, la cuvette de la capsule 6tant dirigee 
vers la droite et la languette en avant 

On va tout d'abord decrire Fappareil permettant 
la mise en ceuvre du procedd sdon Pinvention, en 
se reportant aux figures 1, 2 et 5 sur Iesquelles 
on voit que ses parties prindpales comprennent 
deux rouleaux sensiblement cylindriques 1 et 2 et 
un organe deflecteur 3, Ces trois organ es ainsi que 
leurs positions relatives constituent le fond meme 
de Pinvention et on les decrira done en detail par 
la suite. Cependant, en poursuivant l'etude de la 
construction de Fappareil, on voit que les rouleaux 
1 et 2 sont disposes parallelement, leurs axes etant 
situes dans un plan incline vers le haut faisant un 
certain angle a partir de Fhorizontale. Les rouleaux 
1 et 2 presentent des surfaces peripheriques lisses 4 
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et 5 respectivement et ils sont espaces d'une dis- 
tance predeterminee indiquee par la fente 7 qui les 
separe. Les rouleaux 1 et 2 touraent dans une struc- 
ture de support appropriee k leurs extremites infe- 
rieures 8 et 9, et leurs extremites superieures sont 
supportees de facon analogue comme il est indique 
en 10 et 11. Un moteur 12 est relie par Pinterme- 
diaire d'un mecanisme de transmission 13 aux pro- 
longements des arbres des rouleaux 1 et 2, de facon 
a faire tourner les rouleaux dans des directions 
opposees afin que les parties de leurs surfaces 
superieures s'eloignent Tune de Pautre comme il 
est indique par des fleches courbes sur les figures 1 
et 5. Pres de leurs extremites inferieures 8 et 9, les 
rouleaux 1 et 2 ont des parties relativement courtes 
14 et 15 de diametre reduit. Comme on le voit k la 
figure 5, aux endroits ou ces parties reduites se 
separent des parties de grand diametre des rou- 
leaux, elles laissent des surfaces terminales annu- 
laires 16 et 17 sur les rouleaux 1 et 2. 

Comme on le voit a la figure 5, Porgane deflec- 
teur 3 est un element longitudinal s'6tendant sous 
les rouleaux 1 et 2 et presentant une section droite 
en forme de V renverse. Ce profil en V est obtenu 
par deux surfaces inclinSes 20 et 21 qui se ren- 
contrent suivant une ligne de crete 22. Cette ligne 
de crete 22 alignee verticalement sur le milieu de 
la fente 7 existant entre les rouleaux 1 et 2 mais 
est espacee de ces rouleaux et parallelement k eux. 
Dans la forme de realisation representee, les sur- 
faces 20 et 21 forment un angle inclus de 90° qui 
donne de bons resultats, mais on peut 6videmment 
faire varier cet angle selon la nature des pieces a 
orienter sans sortir pour autant du cadre de Pinven- 
tion. Un autre facteur qu'on peut faire varier pour 
obtenir le maximum d'efficacitS selon les pieces dif- 
ferentes k orienter est la distance verticale entre 
la ligne de crete 22 et la ligne mediane passant 
entre les rouleaux 1 et 2. 

De preference, Porgane dSflecteur 3 s'dtend sur 
toute la longueur effective des rouleaux de facon k 
utiliser leur longueur totale. L'extrSmite* infd- 
rieure 23 de Porgane ddflecteur se terrnine toute- 
fois au droit des surfaces annulaires 16 et 17 des 
rouleaux de facon que seuls les objets passant entre 
les surfaces penpheriques 4 et S des rouleaux 
puissent venir en contact avec cet organe deflec- 
teur 3. 

Les objets a orienter sont avantageusement dis- 
tribues k une cadence pr6d6teraimee a la sortie 
d'une trernie 25, ou ces objets sont places en vrac, 
qui, par rintermMiaire d'une goulotte 26 les envoie 
dans la zone de la fente 7 menagee entre les rou- 
leaux 1 et 2 vers les extremites superieures de ces 
rouleaux, Pendant que les objets descendent le 
long des rouleaux en raison de Pmclinaison de 
ceux-ci, rorientation se produit par le fait que les 
objets passent k travers la fente 7 entre les rou- 
leaux et viennent en contact avec Porgane ddflec- 
teur 3. Selon leur orientation, c'est-a-dire la direc- 
tion dans laquelle sont dirigdes les parties ouvertes 
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des cuvettes des capsules au moment ou elles 
passent par la fente 7, les capsules sont deviees 
vers Pun ou Pautre cote de la ligne de crete 22 et 
poursuivent ensuite leur descente convenablement 
orientees le long des surfaces 20 et 21 de Porgane 
deflecteur. Les capsules ainsi orientSes sont ensuite 
evacuees des surfaces respectives 20 et 21 du deflec- 
teur sur des transporteurs ou dans des goulottes 
comme il est indique en 27 et 28 a la figure 1, qui 
les entrainent 

Les capsules qui, pour une raison ou une autre, 
ne passent pas k travers la fente 7 quittent les 
rouleaux lorsqu'elles atteignent les surfaces ter- 
minales 16 et 17, point auquel elles peuvent tom- 
ber entre les parties de diametre reduit 14 et 15 
des rouleaux quelle que soit leur orientation. Un 
conduit ou transporteur de recyclage 29 assure le 
retour des capsules qui n'ont pas €t& orienties vers 
la trernie d'alimentation 25. 

Les figures 3 et 4 repr&entent une capsule cons- 
tituant le type meme d'objet que le procSde et 
Pappareil selon Pinvention sont destines a mani- 
puler. La capsule 30 est formee dans une feuille 
metallique mince par exemple une feuille d'alu- 
minium et comprend un dessus en forme de disque 
31 entoure d'une jupe descendante 32, le dessus et 
la jupe se raccordant par une par tie annulaire 
arrondie 33. La jupe 32 se terrnine par un bord 
inferieur libre 34 et une languette d'arrachage des- 
cend depuis une partie de ce bord inferieur sur 
une courte distance comme il est represente en 35. 
A Pextremite inferieure de la partie 35, la languette 
tourne vers Pextdrieur en 36 pour former une patte 
37 qui se poursuit vers Pexterieur en s'eloignant 
de la jupe suivant un petit angle descendant 

Comme il a 6t6 dit prdce<iemment, le probleme 
particulier que la prdsente invention cherche a 
resoudre est celui d'orienter des capsules du type 
decrit de fagon que toutes les surfaces int6rieures 
ou en cuvette soient dirigees dans le meme sens. 
La capsule 30 presente deux particularites mar- 
quantes qui ont motiv6 Pechec de toutes les tenta- 
tives precddentes pour effectuer une telle orienta- 
tion a grande vitesse. Tout d'abord, la forme radia- 
lement asym^trique de la capsule par suite de la 
presence de la languette d'arrachage s^tendant 
lateralement vers Pextirieur empeche Putilisation 
d'un appareillage classique k grande vitesse du type 
utilise pour la manutention d'objets sym^triques 
en forme de cuvette tels que les capsules couronne 
ou les bouchons a vis. En second lieu, Pinstabilite 
inherente des capsules envisagees due k leur lege- 
ret6 rend tres difficile leur manutention rapide. 
Non seulement ces objets particuliers ont une forte 
tendance a voltiger et k rebondir dans toutes les 
directions quand on les entraine k une vitesse rela- 
tivement elevee, mais elles risquent ^galement de 
s'endommager lorsqu'on leur fait effectuer une 
chute importante ou qu'on les soumet k une action 
de. type semblable qui est urilisee dans les equipe- 
ments connus de manutention k grande vitesse. 
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On va maintenant considerer en detail les phases 
successives par lesquelles passent les capsules pour 
arriver a leurs positions orientees definitives, en ce 
referant pour cela aux figures 6 a 13. Tout 
d'abord, pour regler le dispositif d'orientation de 
Pinvention et lui permettre de traiter les capsules 
30 du type decrit, il faut regler les rouleaux 1 et 2 
de fagon que la fente 7 menagee entre leurs sur- 
faces peripheriques adjacentes soit legerement 
plus petite que la hauteur totale d'une capsule 30 
telle qu'elle est representee k la figure 4. En 
d'autres termes, la distance verticale entre la pointe 
de la partie 37 de la languette jusqu'a la surface 
superieure du dessus 31 de la capsule doit etre plus 
grande que la distance horizontale 7 separant les 
rouleaux. Ceci 6tant, on voit qu'une capsule 30 ne 
peut tomber librement suiyant un trajet vertical 
rectiligne entre les rouleaux. Pour passer entre les 
rouleaux, les capsules doivent s'incliner dans un 
sens ou dans un autre. En consequence, les cap- 
sules qui tombent par hasard dans la fente 7 de 
maniere que leur languette soit sensiblement paral- 
lele a Paxe longitudinal des rouleaux 1 et 2, res tent 
suspendues a cet endroit, car elles ne peuvent pas- 
ser entre les rouleaux dans cette position. Toute- 
fois, le mouvement de rotation imprime aux rou- 
leaux 1 et 2 oblige les capsules 30, en raison de 
leur forme irreguliere, k tourner legerement 
jusqu'au moment ou leur languette prend une posi- 
tion sensiblement perpendiculaire k Paxe longitu- 
dinal des rouleaux. Ces diverses positions d'une 
capsule sont indiquees a la figure 2 oil a designe 
une capsule qui s'est logee momentanement entre 
les rouleaux avec sa languette parallele k ceux-ci 
et dirigee vers Pextremite supeneure des rouleaux. 
Le mouvement de rotation des rouleaux fait tour- 
ner la capsule en obligeant sa languette k pivoter 
vers le haut jusqu'a une position ou cette languette 
se trouve a Parriere, comme il est indique par la 
fleche courbe et par la capsule b. De meme, si une 
capsule est deposee entre les rouleaux de fagon que 
sa languette soit dirigee vers Pextremite* inferieure 
de ces rouleaux, la rotation de ces derniers fait 
egalement tourner la capsule k la position b. Si une 
capsule est deposee dans la position c, eUe peut 
descendre entre les rouleaux sans tourner. Aussi 
bien la position b que la position c sont acceptables 
pour Indentation selective qui suit et les capsules 
doivent etre dans Tune ou rautre de ces positions 
pour pouvoir passer entre les rouleaux. 

A la figure 6, on a represente le commencement 
de Porientation d'une capsule 30 dont la languette 
est dirigee vers rarriere et dont Finterieur en 
cuvette est dirig£ vers la gauche (de la fig.). 
Lorsque la partie menante de la capsule penetre 
dans % la fente 7 oh la distance entre les periph6ries 
des deux rouleaux est la plus faible, la capsule 
prend une position sensiblement verticale. Cette 
position est obtenue independamment de Forien- 
tation de la capsule lors de son contact initial avec 
les rouleaux, ce qui implique un glissement sur Fun 



des rouleaux 1 ou 2 du bord 34 de sa jupe, ou le 
glissement sur Tun ou Fautre rouleau du dessus 
plat 31, ou encore la chute verticale dans la fente 7. 
Comme fl a ete dit precedemment, la capsule ne 
peut toutefois tomber verticalement sur toute la 
longueur des rouleaux, car la largeur minimale de 
la fente 7 entre les rouleaux est inferieure k la 
hauteur totale de la capsule mesuree sur la figure 4. 

Dans la phase suivante de Porientation repre- 
sentee k la figure 7, on remarquera qu'au moment 
oii la partie 35 dirigee vers le bas de la languette 
se rapproche de la fente 7, la partie arrondie 33 
de la capsule vient en contact avec le rouleau 2 au 
point 33a et la partie dirigee vers Pexterieur 36 de 
la languette vient en contact avec le rouleau 1. La 
partie menante de la capsule indiquee en 336 bas- 
cule vers la gauche pendant que la capsule suit 
un trajet courbe de descente entre les rouleaux. II 
est essentiel que la capsule bascule de cette fagon 
pour lui permettre de passer entre les rouleaux 
lorsque la languette est a Parriere. Ayant bascule 
a la position representee, au moment ou la lan- 
guette passe a travers la fente 7, la capsule tombe 
librement sur la surface inclinee 20 de Porgane 
deflecteur 3 comme on le voit k la figure 8. 

En consequence, toutes les capsules qui tombent 
dans la fente 7 avec leur languette k Parriere et 
leur surface interieure en cuvette dirigee vers la 
gauche, sont devices de fagon k tomber sur la sur- 
face inclinee 20 et a glisser sous les rouleaux avec 
leur surface interieure creuse dirigee vers le haut 

La figure 9 montre comment les capsules ayant 
leur languette vers Parriere mais dont les surfaces 
interieures creuses sont orientees vers la droite, 
sont devices d'une maniere similaire mais glissant 
le long de la surface inclinee 21 avec une orien- 
tation correcte. La seule difference entre cette 
representation et celle des figures 6 a 8 est que les 
parties menantes 336 des capsules sont basculees 
vers la droite par le processus d'orientation qui est 
par ailleurs le meme que dans le cas des figures 6 
k 8. L'ensemble de ces deux representations 
concerne toutes les capsules qui s'engagent entre 
les rouleaux avec leur languette en arriere. 

Si Pon considere maintenant les capsules qui 
penetrent dans Pespace 7 compris entre les rou- 
leaux dans une position ou les languettes sont en 
avant^ il convient de se reporter aux figures 10 a 13. 
La figure 10 montre la position initiale prise par 
une capsule au moment de penStrer dans la fente 7 
avec sa languette en avant et avec sa surface inte- 
rieure creuse dirigee vers la gauche. Avec la lan- 
guette en avant, la capsule ne peut prendre une 
position verticale comme c'est le cas lorsque sa 
languette est en arriere, mais au lieu de cela, la 
capsule est pprtee sur le rouleau 1 par la surface 
marginale 34 de la jupe et la partie repliee vers 
Pexterieur 36 de la languette. La partie 336 de la 
portion arrondie 33 de la capsule est maintenant 
en tete et vient rapidement en contact avec la sur- 
face periph6rique 5 du rouleau 2. Ici encore, la 
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capsule doit suivre un trajet courbe pour per- 
mettre a la languette de passer a travers la fente 7. 
Apres etre passee suivant un trajet courbe entre 
les rouleaux, la capsule est momentanement libre 
de tomber verticalement, comme on le voit a la 
figure 11. Pendant cette chute, la partie menante 
37 de sa languette vient la premiere en contact 
avec la surface inclinee 20 ce qui produit une devia- 
tion vers la gauche de la capsule. En exarninant 
la figure 12, on voit que lorsque la languette glisse 
le long de la surface inclinee 20, le corps de la 
capsule descend et se deplace sumsamment vers 
la gauche pour que la partie menante 336 de la 
capsule depasse la ligne de crete 22 et vienne 
egalement en contact avec la surface inclinee 20. 
La capsule est maintenant correctement orientee, 
sa surface interieure etant dirigee vers le haut, et 
elle peut pours uivre sa descente sur le plan incline 
20 en s'eloignant des rouleaux. 

A la figure 13, on a represente comment des 
capsules dont les languettes sont en avant, mais 
dont les surfaces interieures creuses sont dirigees 
vers la droite, sont deviees de la meme facon, mais 
en suivant le plan incline 21, dans une position 
d'orientation correcte. A nouveau, la seule diffe- 
rence entre la representation de la figure 13 et 
celle des figures 10 a 12 est que les parties 37 des 
languettes des capsules sont deviees vers la droite, 
et que les capsules suivent ce mouvement vers la 
droite pour descendre le long du plan incline* 21. 
Ces quatre figures concernent le cas de toutes les 
capsules qui s'engagent entre les rouleaux avec 
leurs languettes en avant. 

En resume, les capsules orientees d'une facon 
quelconque tombent sur les surfaces superieures des 
rouleaux qui tournent dans le sens eloignant ces 
surfaces Tune de Pautre. Toutes les capsules qui 
tombent dans la fente 7 effectuent un leger mou- 
vement de rotation par suite de la rotation des 
rouleaux et passent entre les rouleaux avec la lan- 
guette en avant ou en arriere pour etre orientees 
correctement dans tons les cas, comme il a ete 
decrit. Seules, les capsules qui se sont emboitees 
Tune dans Pautre, comme il est represente a la 
figure 5, ne peuvent passer a travers la fente 7, et 
elles descendent le long des rouleaux par suite de 
rinclinaison de ceux-ci. Ces capsules emboitees 
Tune dans Pautre peuvent cependant tomber entre 
les extremites de diametre reduit 14 et 15 des rou- 
leaux pour etre recyclees. 

Bien que la plupart des capsules subissent un 
leger mouvement de rotation sous Taction des rou- 
leaux, le temps necessaire pour cette operation n'est 
pas important. Les capsules descendent tres rapi- 
dement, presque comme si elles tombaient en chute 
libre, si bien que Porientation par le precede" selon 
Pinvention est realisee tres rapidement On remplit 
ainsi la condition d'un fonctionnement a grande 
vitesse. 

En consequence, le proceae et Pappareil qui 
viennent d'etre decrits constituent un progres net 
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dans la technique de rorientation a grande 
vitesse des surfaces d'objets radialement asyme- 
triques. II convient cependant de rappeler que 
Papplication particuliere aux capsules a propos de 
laquelle Pinvention a ete decrite ne presente aucun 
caractere limitatif. En effet, Pinvention convient 
a des quantites d'autres objets ayant des caractd- 
ristiques semblables a celles des capsules decrites, 
et ces objets peuvent etre orientes par la mise en 
oeuvre du procede et avec un appareil semblable a 
celui qui a ete decrit. On peut modifier a volonte 
les dimensions et les positions relatives des divers 
organes de Pappareil d'orientation sans sortir du 
cadre de Pinvention. Parmi ces variables, on peut 
mentionner, par exemple, le diametre des rouleaux, 
Pespacement horizontal entre eux, et Pespacement 
vertical et Pangle d'mclinaison de Porgane deflec- 
teur. On peut modifier Pun quelconque ou plusieurs 
de ces facteurs, tout en conservant le concept 
d'orientation selon Pinvention pour Pappliquer a 
d'autres objets tres divers. H convient done de 
souligner que la construction et les positions rela- 
tives des parties de Pappareil, ainsi que la nature 
des objets traites, ne constituent que des exemples 
non limitatifs. 

RESUME 

L'invention concerne notamment : 

1° Un appareil pour orienter les surfaces de 
capsules de bouchage de bouteilles et recipients 
simil aires presentant une surface superieure plane 
en forme de disque, une jupe cylindrique descen- 
dant autour de cette surface superieure en formant 
une surface interieure en cuvette et une languette 
d'arrachage dirigee vers le bas et radialement vers 
Pexterieur, depuis le bord inferieur libre de la jupe, 
caracteris6 par deux organes longitudinaux iden- 
tiques disposes parallelement presentant chacun 
une surface lisse continue qui est horizontalement 
espacee de Pautre surface analogue d'une distance 
legerement inferieure a la hauteur totale de la cap- 
sule; et un organe ddflecteur s'etendant longitudi- 
nalement et parallelement aux deux organes p re- 
cites et qui est espace verticalement au-dessous de 
la ligne m6diane passant entre ces organes d'une 
distance ne depassant pas le diametre total maxi- 
mum de la capsule 30. 

2° Des modes de realisation presentant les par- 
ticularites suivantes prises separdment ou selon 
les diverses combinaisons possibles : 

a. Des moyens sont prevus pour mettre en mou- 
vement les surfaces des organes longitudinaux; 

b. Les organes longitudinaux et Porgane ddflec- 
teur sont inclines par rapport a Phorizontale; 

c. Les extremites inferieures des organes longi- 
tudinaux ont une section droite recluite de facon a 
menager entre eux un espace sensiblement plus 
grand que celui qui existe entre ces surfaces 
continues; 

d. L'organe deflecteur est constitue de deux ele- 
ments plans ayant ensemble une section verticale 
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en forme de V inverse, la ligne de crete de cet 
organe deflecteur k section en V etant alignee ver- 
ticalement sur la ligne mddiane de Pespace sepa- 
rant les organes cylindriques et au-dessous, de sorte 
que chacun des elements plans de Porgane deflec- 
teur pent recevoir et orienter les objets passant 
entre les organes cylindriques. 

3° Un procede pour orienter les surfaces de 
capsules presentant une surface superieure plane en 
forme de disque, une jupe. cylindrique descendant 
autour de cette surface sup6rieure en formant une 
surface interieure en cuvette et une languette 
d'arrachage dirigee vers le bas et radialement vers 
Pexterieur depuis le bord infdrieur libre de la jupe, 
qui consiste a d6placer les capsules suivant un tra- 
jet lin£aire; k orienter lesdites languettes suivant 
ce trajet; k aligner les capsules dans un plan ver- 
tical commun avec les dessus en fonne de disques 
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de ces surfaces disposes verticalement; a dinger 
la partie menante des capsules hors de ce plan ver- 
tical dans la direction vers laquelle se trouve leur 
surface interieure creuse; et a deplacer les capsules 
dirigees dans des sens opposes respectivement hors 
de ce plan vertical et dans des directions opposees 
le long- de trajets permettant de placer les surfaces 
similaires des capsules toutes orient£es dans la 
meme direction. 

4° Un mode de mise en ceuvre du procede selon 
3°, selon lequel lesdites capsules viennent en 
contact avec des surfaces espacees se deplacant 
vers le haut dans ce plan vertical. 
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